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Verfahren zum Verarbeiten von flachigen Erzeugnissen und 
Vorrichtung zur Durchf iihrung des Verfahrens 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verarbeiten von 
flachigen Erzeugnissen, insbesondere von Druckerei- 
5 produkten, mit dem Merkmalen von Anspruch 1 sowie eine 
Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens gemass 
Anspruch 12 . 

Flachige Erzeugnisse, wie beispielsweise Druckerei- 
produkte, werden haufig im liegenden Zustand trans - 

10 portiert. Bei einem gefalteten Druckereiprodukt kann die 
Falzkante dabei zum Beispiel nach vorn oder nach hinten 
und die Titelseite jeweils nach oben bzw. nach unten 
weisen, d.h. es ergeben sich wenigstens vier Orientie- 
rungen. Bei in einer Schuppenf ormation transportierten 

15 Erzeugnissen liegt ein Erzeugnis entweder auf dem in 
Forderrichtung vorhergehenden Erzeugnis auf ( normal e 
Schuppenf ormation) oder auf dem nachf olgenden Erzeugnis 
auf (inverse Schuppenf ormation) , wodurch sich insgesamt 
wenigstens acht mogliche Formationen ergeben. Stationen, 

20 in denen die Erzeugnisse weiterverarbeitet werden, 
beispielsweise Einsteckvorrichtungen, sind jedoch haufig 
daran angepasst, dass die Druckereiprodukte in einer 
vorgegebenen Orientierung zugefiihrt werden, z.B. mit 
vorlaufender Falzkante und nach oben weisender Titelseite. 

25 Diese Orientierung entspricht sehr haufig nicht der 
Orientierung, in der die Erzeugnisse den vorgelagerten 
Prozess verlassen. Daher ist vor der Weiterverarbeitung 
eine Anderung der Formation der Erzeugnisse notwendig. 
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Es ist dazu bekannt, in einer Schuppenformation ankommende 
Erzeugnisse zu vereinzeln, indem diese gegenuber den 
ubrigen Erzeugnissen der Schuppenformation beschleunigt 
werden, und neu anzuordnen. Es ist des weiteren bekannt, 
die Erzeugnisse zu verformen, um eine gegenuber der 
Anfangsformation veranderte wechselseitige Ausrichtung der 
Erzeugnisse zu erreichen. Bei beiden Verfahren werden die 
Erzeugnisse vernal tnismassig hohen Kraften ausgesetzt. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren 
zum Verarbeiten von flachigen Erzeugnissen, insbesondere 
von Druckereiprodukten, zur Verfugung zu stellen, bei 
welchen in einer Schuppenformation oder einzeln geforderte 
Erzeugnisse in einer vorbestimmten Orientierung einer 
weiterverarbeitenden Station zugefuhrt' werden, wobei die 
Umorientierung der Erzeugnisse schonend und unter geringem 
mechanischem Aufwand erfolgen soli. 

Die Aufgabe wird gelost durch ein Verfahren mit den 
Merkmalen von Anspruch 1 sowie durch eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verfahrens mit den Merkmalen von Anspruch 
12. Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung ergeben 
sich aus den abhangigen Anspruchen, der Beschreibung und 
den Zeichnungen. 

Das erfindungsgemasse Verfahren umfasst wenigstens die 
folgenden Schritte: a) Fordern der Erzeugnisse in einer 
kontinuierlichen oder unterbrochenen Schuppenformation 
oder vereinzelt; b) Zusammenf assen einer Mehrza ! hi von'' 
hintereinander geforderten Erzeugnissen (Sektion) z U , eineni 
Zwischenstapel derart, dass in der Schuppenformation' 
exnander zugewandte Seiten der Erzeugnisse auch im 
Zwischenstapel einander zugewandt sind; c) Weiterf ordern 
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der Zwischenstapel nach und/oder wahrend ihrer Bildung 
derart, dass eine Liicke zu in Forderrichtung nachf olgenden 
Erzeugnissen entsteht; d) Weiterverarbeiten der Erzeug- 
nisse eines Zwischenstapels jeweils in der umgekehrten 
5 Reihenfolge gegenuber der ursprunglichen Reihenfolge 
(„ first in - last out") . 

Die Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens umfasst 
wenigstens eine erste Fordereinrichtung zum Fordern von 
Erzeugnissen in einer Schuppenf ormation, eine Stapel- 

10 bildungseinrichtung zum Bilden von Zwischenstapeln aus 
einer Mehrzahl von hintereinander geforderten Erzeugnissen 
(Sektion) sowie eine Zuf iihreinrichtung, welche die 
Zwischenstapel bzw. die Erzeugnisse einer Sektion derart 
an eine weiterverarbeitende Station zu libergeben imstande > 

15 ist, dass die Erzeugnisse jeweils in der umgekehrten 
Reihenfolge gegenuber der ursprunglichen Reihenfolge 
weiterverarbeitet werden. Vorzugsweise umfasst die 
Zuf iihreinrichtung dazu eine Stapelabbauvorrichtung . 

Das erf indungsgemasse Verfahren hat den Vorteil, dass die 
20 Erzeugnisse sehr schonend behandelt werden, da sie unter 
geringen Relativgeschwindigkeiten zu einem Zwischenstapel 
zusammengef asst werden, insbesondere durch in den Forder- 
weg einbringbare stationare oder mitbewegte Anschlage oder 
Stopper. Eine Sektion umfasst wenigstens zwei, vorzugs- 
25 weise 3 bis 10 hintereinander geforderte Erzeugnisse, die 
in einer Schuppenf ormation oder einzeln ankommen. 

Indem die Erzeugnisse eines Zwischenstapels in der gegen- 
uber ihrer Anfangslage umgekehrten Reihenfolge weiter- 
verarbeitet werden, gelingt auf liberraschend einfache 
3 0 Weise eine Formationsanderung, insbesondere ein Wechsel 
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von einer Normalschuppenf ormation auf eine inverse 
Schuppenformation und umgekehrt . Bin Vereinzeln in dem 
Sinne, dass die Erzeugnisse vollstandig voneinander ge- 
trennt werden, wird vermieden. Dadurch werden auch die 
beim Stand der Technik beim Vereinzeln verwendeten grossen 
Beschleunigungen und die entsprechenden aufwendigen Greif- 
und Fdrderkonstruktionen vermieden. 

Der Zwischenstapel kann auf konstruktiv ausserst einfache 
Weise durch das Zusammenwirken eines Bandforderers mit 
einem Anschlag oder einem Stopper gebildet werden. Zur 
Bildung eines Zwischenstapels konnen auch weitere aus dem 
Stand der Technik bekannte Stapelbildungseinrichtungen 
verwendet werden. Wenn die Erzeugnisse in einer normalen . 
Schuppenformation ankommen, wird der Zwischenstapel vor- 
zugsweise von oben auf- und abgebaut, fur die anfanglich 
inverse Schuppenformation wird der Zwischenstapel von 
unten auf- und abgebaut. 

Der Stapelabbau erfolgt bevorzugt dadurch, dass der 
Zwischenstapel gegen eine Blende gefordert wird, wodurch 
die Erzeugnisse gegeneinander versetzt werden bzw. der 
Stapel verstrichen wird. Die Weiterverarbeitung kann 
getaktet oder ungetaktet erfolgen. Im getakteten Fall hat 
die Stapelabbauvorrichtung vorzugsweise Anlegerfunktion. 

Eine weiterverarbeitende Station im Sinne der Erfindung 
ist jede Einrichtung, in der die Erzeugnisse direkt 
bearbeitet werden, z.B. eine Bins teckvorrichtung, oder mit 
dem Zweck der weiteren Bearbeitung weitergef ordert werden, 
z.B. ein Zwischenforderer. Das Fordern der einlaufenden 
Erzeugnisse bzw. Zwischenstapel ist mit einer ersten und 
einer zweiten Fordereinrichtung realisiert, die bevorzugt 
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ein Bandforderer ist. Falls die Zwischeristapel mit 
derselben Geschwindigkeit wie die Schuppenf ormation 
gefordert werden sollen, kann auch eine gemeinsame Forder- 
einrichtung verwendet werden. 

5 Die Zuf uhreinrichtung umf asst bevorzugt ebenf alls eine 
Fordereinrichtung, beispielsweise einen Bandforderer, 
sowie Mittel, die den Zwischenstapel bzw. dessen Erzeug- 
nisse so an die weiterverarbeitende Station ubergeben, 
dass das letzte Erzeugnis einer Sektion nach dem Prinzip 

10 „last in- first out" als erstes weiterverarbeitet wird. Zu 
diesen Mitteln gehoren beispielsweise an sich bekannte 
Stapelabbauvorrichtungen, z.B, gemass CH 598 106 
(Stapelabbau von unten) oder CH 436 349 (Stapelabbau von 
oben) . Urn einen Zwischenstapel wieder in eine Schuppen- 

15 formation umzuwandeln, konnen die genannten Mittel auch 
Blenden bzw. Schiebeelemente sein, mit , denen die 
Zwischenstapel wieder auseinandergezogen werden konnen. 

Die Zwischenstapel werden mit einer Geschwindigkeit aus 
der Stapelbildungseinrichtung entfernt, z.B. ausgestossen 

2 0 oder weggezogen, die in Abhangigkeit von der Anzahl der 

Erzeugnisse in einer Sektion, der .anf anglichen 
Fordergeschwindigkeit und der in Forderrichtung gemessenen 
Lange des Zwischenstapels so gewahlt wird, dass eine Lucke 
zu den nachf olgenden Erzeugnisseh gebildet wird. Der 
25 Zwischenstapel kann auch nach dem Verlassen der 
Stapelbildungseinrichtung unmittelbar auf einem weiteren 
Forderer abgelegt werden, dessen Fordergeschwindigkeit 
beispielsweise so gewahlt wird, dass der Zwischenstapel 
den zuvor abgelegten Zwischenstapel teilweise uberlappt 

3 0 und eine Schuppenf ormation bestehend aus Zwischenstapeln 

gebildet wird. Eine derartige Schuppenf ormation kann 
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besonders einfach durch Verstreichen in eine Schuppenfor- 
mation aus einzelnen Erzeugnissen umgewandelt werden. Als 
Alternative konnen die Zwischenstapel voneinander beab- 
standet auf dem Forderer abgelegt werden und beispiels- 
weise ebenfalls durch ein Schiebeelement wieder in eine 
lokale Schuppenformation umgewandelt werden. 

Zusatzliche Moglichkeiten zur Umorientierung ergeben sich 
durch einen zusatzlichen Wendeschritt , bei dem vorzugs- 
weise die einlaufende Schuppenformation als Ganzes gewen- 
det wird. Geeignete Wendevorrichtungen sind aus dem Stand 
der Technik bekannt, z.B. aus der US 3,659,699. 

Beispiele fur die Ausfuhrung der Erfindung sind in den 
Zeichnungen dargestellt. Dabei zeigen rein schematised 

Fig. la-c Einen Langsschnitt durch eine erf indungsgemasse 
Vorrichtung in drei verschiedenen Verfahrens- 
stadien; 

Fig. 2 eine dreidimensionale Ansicht einer erfindungs- 
gemassen Vorrichtung; 

Fig. 3-6 Beispiele fur die Herstellung einer Normal- 
schuppenformation aus einer inversen 

Schuppenformation mit Stapelbildung an einem 
ortsfesten Anschlag; 

Fig. 7 die Stapelbildung an einem beweglichen Anschlag; 

Fig. 8 ein Beispiel fur den Ausgleich von Liicken in der 
Anf angs format ion,- 

Fig. 9 die Bildung einer inversen Schuppenformation aus 
einer Normalschuppenf ormation; 
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Fig. 10, 11 das Verfahren gemass Fig. 9 mit einem 
Wendeschritt vor der Stapelbildung. 

In den Figuren la - lc sind verschiedene Verf ahrenstadien 
anhand einer im Langsschnitt gezeigten Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verf ahrens schematisch dargestellt. Fig. 
2 zeigt eine dreidimensionale Ansicht dieser Vorrichtung. 
Erzeugnisse 1, hier gefaltete Druckereiprodukte, werden 
unter Bildung einer inversen Schuppenf ormation S' von 
einem Wickel 10 (Fig. 2) abgewickelt und mit einer ersten 
Fordereinrichtung 3 in Form eines Bandf orderers mit der 
Fordergeschwindigkeit vl gef ordert . Am in Forderrichtung 
Fl vorderen Ende 3a der ersten Fordereinrichtung 3 
befindet sich eine Stapelbildungseinrichtung 7 mit einem 
Anschlag 7' , der in den Forderweg gebracht (Fig. la, c) 
bzw. wieder daraus entfernt werden kann (Fig. lb) . Die 
Bewegung des Anschlags 7' wird von einer hier nicht 
gezeigten Steuereinrichtung so gesteuert, dass eine 
vorbestimmte Anzahl von Erzeugnissen abgebremst wird oder 
der Forderweg fur eine vorbestimmte Zeit blockiert ist. In 
der in den Fig. la und lc gezeigten Position blockiert der 
Anschlag 7' den Weitertransport der Erzeugnisse 1, so dass 
diese von der Fordereinrichtung 3 zu einem Zwischenstapel 
2 aufgeschoben werden. Die vorlaufenden Kanten la werden 
am Anschlag 7' ausgerichtet . Die inverse Schuppenf ormation 
S' fuhrt automatisch dazu, dass die Erzeugnisse 1 dem 
Stapel 2 jeweils von unten zugefuhrt werden und das letzte 
Erzeugnis 1' einer Sektion 6 zuunterst liegt. Zum 
Unterstutzen der Zuf uhrbewegung dient eine Rolle 8, 
beispielsweise eine Adhasionsrolle . 

Nach der Bildung desZwischenstapels 2 wird der Anschlag 7' 
nach unten gefahren, der Zwischenstapel 2 durch die erste 
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Fordereinrichtung 3 weitergef ordert und an eine zweite 
Fordereinrichtung 4, hier ebenfalls in Form eines 
Bandforderers, iibergeben. sine hohenverstellbare 
Rollenanordnung 9 dient dazu, den Zwischenstapel 2 in 
vertikaler Richtung auf die zweite Fordereinrichtung 4 zu 
driicken, urn so im Ubergabebereich ein zuverlassiges 
Weiterfordern des Zwischenstapels 2 zu gewahrleisten und 
den Zwischenstapel gegebenenf alls von der ersten 
Fordereinrichtung 3 abzuziehen. Der Abstand M zwischen den 
Fordereinrichtungen 3, 4 ist an die Erzeugnislange und die 
Fordergeschwindigkeiten angepasst. Sobald die vorderen 
Kanten la der Erzeugnisse 1 im Zwischenstapel 2 auf der 
zweiten Fordereinrichtung 4 aufliegen, wird der Anschlag 
7' wieder nach oben gefahren, urn das erste Erzeugnis einer 
neuen Sektion 6 zu stoppen. 

An den zweiten Bandforderer 4 schliesst sich eine weitere 
Fordereinrichtung 5 an, deren Forderebene unterhalb der 
Forderebene der ersten und zweiten Fordereinrichtung 3, 4 
liegt, so dass die Zwischenstapel von oben abgelegt werden 
konnen. Als Stapelabbaueinrichtung 12 dient ein Hindernis 
11, das einen Spalt zur Forderebene freilasst, in Verbin- 
dung mit der weiteren Fordereinrichtung 5, wodurch die 
Erzeugnisse beim Weiterfordern zu einer Normalschuppen- 
formation S verstrichen werden. 

Die Forderrichtungen F2 und F3 der zweiten bzw. weiteren 
Fordereinrichtung 4, 5 sind im gezeigten Beispiel kolli- 
near mit der Forder richtung Fl . Prinzipiell kann der 
Zwischenstapel 2 jedoch in beliebige Forderrichtungen F2 
und F3 weitergef ordert werden, was in Fig. 2 angedeutet 
ist. Die Fordergeschwindigkeit v2 kann je nach Zielsetzung 
gewahlt werden. Im vorliegenden Fall ist sie wenigstens so 
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gross, dass die Zwischenstapel 2 auf der zweiten 
Fordereinrichtung 4 voneinander beabstandet sind. Wie in 
Fig. 5 dargestellt, kann der nachfolgende Zwischenstapel 
jedoch auch direkt am Ausgang der Stapelbildungs- 
einrichtung 7 teilweise auf dem vorhergehenden Zwischen- 
stapel abgelegt werden. Dies setzt eine entsprechend 
geringe Fordergeschwindigkeit v2 voraus. In diesem Fall 
ist bereits die Auf lagef lache der zweiten Forder- 
einrichtung niedriger als die Auf lagef lache der ersten 
Fordereinrichtung, oder es sind Mittel zum Anheben der 
gebildeten Zwischenstapel und zum Ablegen in teilweise 
uberlappender Weise auf den vorhergehenden Zwischenstapel 
vorhanden . 

Der in Fig, la-c und 2 gezeigte Vorgang ist schematisch 
nochmals in Figur 3 dargestellt, wobei die erste und 
zweite Fordereinrichtung .3, 4 durch ein gemeinsames 
Forderband realisiert sind. 

Fig. 4 zeigt die Bildung einer Normal schuppenf ormat ion S 
aus einer inversen Schuppenf ormat ion S' . Der Zwischen- 
stapel 2 wird nach seiner Bildung oben auf einen weiteren 
Zwischenstapel abgelegt. Dazu wird er gegebenenf alls mit 
geeigneten Mitteln hochgenommen . Dieser zusammengesetzte 
Stapel wird mit einer Abbauvorrichtung 12, die 
beispielsweise eine Adhasionsrolle als Separierelement 12' 
umfasst, kontinuierlich von unten abgebaut . Die 
Erzeugnisse werden mit der weiteren Fordereinrichtung 5 in 
einer Normalschuppenf ormation S abtransportiert . Die 
Fordereinrichtungen 3 , 4 , 5 konnen durch einzelne oder 
einen gemeinsamen Bandforderer realisiert sein. 
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Fig. 5 zeigt das Bilden einer Normalschuppenf ormation S 
aus einer inversen Schuppenf ormation S' . Die Zwischen- 
stapel 2 werden mit einer geeigneten Greif- und Hebe- 
vorrichtung oder durch Ablegen auf einer tief erliegenden 
Fordereinrichtung 4, 5 jeweils teilweise auf dem vorher- 
gehenden Zwischenstapel abgelegt. Die Zwischenf ormation 
aus einander iiberlappenden Zwischenstapeln wird wie in 
Fig. 4 gezeigt mit einer Stapelabbauvorrichtung 12 2U 
einer Normalschuppenf ormation S vergleichmassigt . Es kann 
auch eine Abbauvorrichtung 12 wie in Fig. 3 eingesetzt 
werden. 

In der in Fig. 6 gezeigten Variante des Verfahrens gemass 
Figur 3 erfolgt beim Stapelabbau ein Richtungswechsel . 

Anstelle eines stationary Anschlags konnen die Zwischen- 
stapel 2 auch, wie in Fig. 7 dargestellt, an beweglichen 
Anschlagen 7' gebildet werden. Die Anschlage 7' werden 
entlang einer geschlossenen Umlaufbahn U in Forderrichtung 
Fl mit einer Geschwindigkeit v3 bewegt, die kleiner als 
die erste Fordergeschwindigkeit vl is t. Damit laufen die 
Erzeugnisse nur mit der Geschwindigkeitsdif f erenz vl-v3 
gegen den^Anschlag und werden daher auf sehr schonende 
Weise zusammengeschoben. Durch geeignete Wahl der 
Geschwindigkeitsdif f erenz, der Lange des Teilstucks und 
des Abstands der Anschlage 7', konnen die Stapelgrosse und 
der Stapelabstand eingestellt werden. Auf eine Steuer- 
vorrichtung kann verzichtet werden. Auf ahnliche Weise 
konnen die Erzeugnisse einer Normalschuppenf ormation durch 
schneller als vl bewegte Anschlage durch Angreifen an den 
nachlaufenden Kanten zu Stapeln zusammengeschoben werden. 
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Fig, 8 zeigt eine Moglichkeit zum Ausgleich eirier Lucke 13 
in der einlaufenden Formation durch geeignete Wahl der 
Stapelabbaugeschwindigkeit und/oder der Fordergeschwindig- 
keiten. Die Speicherf unktion der Zwischenstapel ist ein 
5 zusatzlicher Vorteil gegenuber auf Vereinzelung basie- 
renden Einrichtungen zur Format ionsanderung . 

Fig. 9 zeigt die Bildung einer inversen Schuppenf ormation 
S' aus einer Normal schuppenf ormation S, wobei der Zwi- 
schenstapel 2 von unten an einen weiteren Zwischenstapel 

10 angelegt wird. Da die einlaufenden Erzeugnisse 1 in einer 
Normalschuppenf ormation S gefordert werden, greift der 
Anschlag 7' von oben in die Forderstrecke ein. Vorliegend 
werden zwei Erzeugnisse durch den Anschlag 7' eingeklemmt, 
wahrend das letzte Erzeugnis der vorlaufenden Sektion 

15 weitergef ordert und dem fast fertigen Zwischenstapel 2 von 
oben zugefiihrt wird. Der Zwischenstapel 2 wird von unten 
an vorhergehende Zwischenstapel angelegt. Der zusammen- 
gesetzte Stapel 2' wird durch eine Stapelabbauvorrichtung 
12 mit einem jeweils das oberste Erzeugnis aus dem Stapel 

20 hinausschiebenden Separierelement 12' kontinuierlich von 
oben abgebaut. Der Stapelabbauvorrichtung ist wie in Fig. 
5 eine weitere Fordereinrichtung 5 nachgeschaltet , die zum 
Abtransport der auslaufenden Schuppenf ormation S' dient . 

Fig. 10 zeigt das Bilden einer inversen Schuppenf ormation 
25 S' aus einer Normalschuppenf ormation S. Diese ist 
entstanden, indem eine inverse Schuppenf ormation S' ' mit 
einer Wendeeinrichtung 14 als Ganzes urn 180° um eine in 
Forderrichtung Fl verlaufende Achse gedreht wird. Die 
Stapelbildung und der Stapelabbau entspricht Figur 9. 
3 0 Hiermit wird ein Umkehren der Lage der Titelseite im 
Schuppenstrom S gegenuber dem Schuppenstrom S' ' erreicht. 
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Paten tanspruche 

1. Verfahren zum Verarbeiten von flachigen Erzeugnissen 
(1, insbesondere von Druckereiprodukten, mit 
folgenden Schritten: 

a) Fordern der Erzeugnisse (1, 1') in einer kontinu- 
ierlichen oder unterbrochenen Schuppenf ormation (S, 
S') oder vereinzelt; 

b) Zusammenf assen einer Mehrzahl von hintereinander 
geforderten Erzeugnissen (1, 1') (Sektion (6)) zu 
einem Zwischenstapel (2) derart, dass in der 
Schuppenf ormation (S, S' ) einander zugewandte Seiten 
der Erzeugnisse (1, 1') auch im Zwischenstapel (2) 
einander zugewandt sind; 

c) Weiterf ordern der Zwischenstapel (2) nach und/oder 
wahrend ihrer Bildung derart, dass eine Liicke zu in 
Forderrichtung nachf olgenden Erzeugnissen gebildet 
wird; 

d) Weiterverarbeiten der Erzeugnisse (1, 1') eines 
Zwischenstapels (2) jeweils in der umgekehrten 
Reihenfolge gegeniiber der ursprunglichen Reihenfolge. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Zwischenstapel (2) nach ihrer Bildung mit 
einer Fordergeschwindigkeit (v2) weitergef ordert 
werden, die in Abhangigkeit von der Anzahl der 
Erzeugnisse (1, 1') in einer Sektion (6), der 
anfanglichen Fordergeschwindigkeit (vl) und der in 
Forderrichtung (Fl) gemessenen Lange des Zwischen- 
stapels (2) gewahlt wird. 
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3. Verfahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass das in Forderrichtung 
(Fl) erste Erzeugnis einer Sektion (6) relativ zu den 
nachfolgenden Erzeugnissen (1, i M abgebremst wird, 
so dass die weitergef orderten nachlauf enden 
Erzeugnisse (1, 1M derselben Sektion (6) auf oder 
unter dem ersten bzw. dem vorhergehenden Erzeugnis 
unter Bildung des Zwischenstapel (2) 2U liegen 
kommen . 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet , 
dass die Erzeugnisse (l, i<> in einer Schuppen _ 
formation (S<) gefordert werden, in der jeweils das 
nachfolgende Erzeugnis auf dem vorhergehenden 
Erzeugnis wenigstens teilweise aufliegt, (inverse 
Schuppenformation) und samtliche Erzeugnisse (1, i> ) 
einer Sektion (6) zur Bildung eines Zwischenst'apels 
(2) gegen einen Anschlag (7 ') gefordert werden, an 
dem ihre in Forderrichtung (Fl) vordere Kante (la) 
ausgerichtet wird, 

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Erzeugnisse (i, i M auf einer ersfcen 
Fordereinrichtung (3) aufliegen, dass ein steuerbarer 
Anschlag (7') derart in den Forderweg eingebracht 
wird, dass die auf der ersteh Fordereinrichtung (3) 
aufliegenden Erzeugnisse am Anschlag (7') abgebremst 
und am Anschlag (7 ') unter Bildung eines 
Zwischenstapels (2) ausgerichtet werden, wobei der 
Zwischenstapel (2) bei Entfernen des Anschlags (7-) 
durch die erste Fordereinrichtung (3) weitergef or dert 
und vorzugsweise an eine zweite Fordereinrichtung (4) 
iibergeben wird. 
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6 . Verf ahren nach Anspruch 4 oder 5 , dadurch 
gekennzeichnet , dass der Anschlag (7 ' ) derart 
gesteuert wird, dass er fur eine vorbestimmte Zeit in 
den Forderweg eingebracht wird oder dass er eine 
vorbestimmte Anzahl von Erzeugnissen (1, 1') unter 
Bildung eines Zwischenstapels (2) abbremst. 

7. Verf ahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass in einem weiteren 
Verf ahrensschritt jedes Erzeugnis (1, 1') eines 
Zwischenstapels (2) relativ zu dem im Zwischenstapel 
(1, 1') darunter liegenden Erzeugnis versetzt wird, 
so dass eine lokale Schuppenf ormation (S, S' ) 
hergestellt wird, in der die Reihenfolge der 
Erzeugnisse (1, 1') gegemiber der Reihenfolge in der 
ursprunglichen Sektion (6) umgekehrt ist. 

8. Verf ahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, 
dass der Zwischenstapel (2) gegen ein Hindernis (11) 
gefordert wird, das zusammen mit einer Auf lagef lache 
(3', 4') fur den Zwischenstapel (2) einen Spalt 
bildet, den jeweils nur eine vorbestimmte Anzahl von 
Erzeugnissen zu passieren imstande ist, so dass die 
Erzeugnisse des Zwischenstapels (2) zumindest 
teilweise gegeneinander versetzt werden. 

9. Verf ahren nach einem der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zwischenstapel (2) 
nach ihrer Bildung derart auf einer Fordereinrichtung 
abgelegt und weitergef ordert werden, dass jeweils ein 
Zwischenstapel (2) den vorhergehenden Zwischenstapel 
(2) wenigstens teilweise uberlappt. 
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10. Verfahren nach eine n der vorangegangenen Ansprflche, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Exenteration 
(S, S-) vor der Bildung der Zwischenstapel (2) als 
Ganzes ohne Veranderung der relativen bags der 
Erzeugnisse (1 , 1 . ) zueinander derart gewendet u . rd 

dass die zuerst naeh oben ausgerichteten Seiten der 
Erzeugnisse (1. x>) nach unCen welaen ^ uragekehrC 

11. verfahren nach einen, der vorangegangenen Anspruche, 
dadurch gekennzeichnet, dass eine Sektion (c , 
wenigstens z„ei Erzeugnisse (1 . l() umfasst _ 
vorzugsweise zwischen 2 und 10 Erzeugnisse (l, 

12. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach 
ernem der vorangegangenen Anspruche nit einer ersten 

Fordereinrichtunq (3) Z1im 

9 U; ZUm For dern von Erzeugnissen 

(1, ) , einer Stapelbildungseinrichtung ( 7 ) zum 

Brlden von Zwischenstapeln aus einer Mehrzahl von 
hxntereinander geforderten Erzeugnissen (Sektion ( 6 , ) 
sowxe einer Zuf uhreinrichtung, welche die 
Zwischenstapel (2) bzw. die Erzeugnisse (1, in einer 
Section (6) derart an eine weiterverarbeitende 

Station zu ubergeben imstande ±. tf dass die Erzeug- 
nisse (1, jeweils in der umgekehrten Re . he e 

gegenuber der ursprunglichen Reinenfolge 

wexterverarbeitet werden. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 12. dadurch gekennzeichnet 
dass die Stapelbildungseinrichtung (7 , einen Anschlag 
<v> umfasst. der in die Forderstrecke gebracht und 
wxeder daraus entfernt werden kann und an de m 

zumindest das erstP t? 

erste Erzeugnis einer Sektion (6) 

gebremst wird, woh^s on-^v, 

' W °* ei Slch der Anschlag (?') in 
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Forderrichtung (Fl) entweder an einer festen Stelle 
befindet Oder mit einer geringeren Geschwindigkeit 
(v3) als die gefdrderten Erzeugnisse entlang des 
Forderwegs bewegt wird. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Stapelbildungseinrichtung wenigstens ein 
Schiebeelement aufweist, das mit hoherer Geschwin- 
digkeit als die anfangliche Fordergeschwindigkeit 
(vl) der Erzeugnisse bewegt wird und die Erzeugnisse 
(1, 1') einer Sektion (6) in Forderrichtung (Fl) von 
hinten zu einem Zwischenstapel (2) zusammenschiebt . 

15. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 14 , 
dadurch gekennzeichnet , dass die Zuf uhreinrichtung 
eine Fordereinrichtung umfasst, die Zwischenstapel 
(2) von der ersten Fordereinrichtung (3) zu 
ubernehmen und weiterzuf ordern imstande ist. 

16. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 15, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zuf uhreinrichtung 
eine Stapelabbaueinrichtung (12) umfasst. 

17. Vorrichtung nach einem der Anspruche 12 bis 16, 
dadurch gekennzeichnet, dass die Zuf uhreinrichtung 
Schiebemittel (11) umfasst, wobei die Schiebemittel 
und der Zwischenstapel (2) relativ zueinander derart 
bewegbar sind, dass jedes Erzeugnis (1) eines 
Zwischenstapels (2) relativ zu dem im Zwischenstapel 
darunter liegenden Erzeugnis versetzt wird. 
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Zusammenf as sung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verarbeiten von 
flachigen Erzeugnissen (i, 1M/ insbesondere von 
Druckereiprodukten, mit folgenden Schritten: a) Fordern 
der Erzeugnisse (1, ^ in einer kontinuierlichen oder 
unterbrochenen Schuppenf ormation (s, s< ) oder vereinzelt • 
b) Zusammenfassen einer Mehrzahl von hintereinander 
geforderten Erzeugnissen (1, 1M (Sektion (fi) , zu 
Zwischenstapel (2, derart, dass in der Schuppenf oration 
(S, S') einander zugewandte Seiten der Erzeugnisse (1 in 
auch im Zwischenstapel (2) einander zugewandt sind; c) 
Weiterfordern der Zwischenstapel (2) nach und/oder wahrend 
xhrer Bildung unter Bildung einer Lucke zu nachlauf enden 
Erzeugnissen; d) Weiterverarbeiten der Erzeugnisse (i in 
611168 Zwisch -stapels (2) jeweils in der umgekenrten 
Rexhenfolge gegenuber der ursprunglichen Reihenfolge Die 
Erfindung betrifft des weiteren eine Vorrichtung zur 
Durchfuhrung des Verf ahrens . 



(Fig. 2) 
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Unverariderliches Exemplar 
Exempiaire Invariable 
Eu^plare Immutablle 
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UnvorandsrHches Exemplar 
Exemplaire Invsm&blo 
^psemplare immuiabHe 




CO 
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Exemplaire invariable 
Esempiare immutablle 
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